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@ Befestigungselement 

(§) Ein Befestigungselement mit einem Befestigungsab- 
schnitt und einem rohrfdrmigen Stanz- und/oder Nietab- 
schnitt, wobei der Stanz- und/oder Nietabschnitt zur Arv 
bringung des Befestigungselements an ein Blechteil aus» 
gelegt ist und der Befestigungsabschnitt zur Anbringung 

eines Gegenstandes an das Blechteil ausgelegt ist, wobei r 
im Bereich des Obergangs vom Befestigungsabschnitt in 
den Stanz- und/oder Nietabschnitt eine sich radial und/ 
oder konusfdrmig erstreckende Anlageflache vorgesehen 
ist, die gegebenenfalls Verdrehsicherungsmerkmale auf- 
weist und der rohrfdrmige Stanz- und/oder Nietabschnitt 
an seinem freien Stirnende auf der radial inneren Seite 
eine konusfdrmige, in Richtung des freien Stirnendes di- 
vergierende Schneidflache und auf der radial auReren 
Seite eine gerundete Stofc- und Ziehflache aufweist, wo- 
bei die Schneidflache und die StoB- und Ziehflache sich 
an einer ringformigeh Stirnkante am freien Stirnende des 
Stanz- und/oder Nietabschnitts treffen, zeichnet sich 
[ durch eine besondere Formgebung der konusformigen 
Schneidflache und der gerundeten StoS- und Ziehflache 
aus, die die Erzeugung von Spanen vermeidet. 



1^ 



BUNDESDRUCKEREI 02.03 103 160/207/1 



9 



DE 101 47 076 A 1 



Beschreibung 



. [0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Befesti- 
gungselement mit einem Befestigungsabschnitt und einem 
rorirformigen Stanz- und/oder ffietabschnitt, wobei der 5 
Stanz- und/oder Nietabschnitt zur Anbringung des Befesti- 
gungselements an ein Blechteil ausgelegt ist und der Befe- 
stigungsabschnitt zur Anbringung eines Gegenstandes an 
das Blechteil ausgelegt ist, wobei im Bereich des Obergangs 
vom Befestigungsabschnitt in den Stanz- und/oder Nietab- 10 
schnitt eine sich radial und/oder konusformig erstreckende 
Anlageflache vorgesehen ist, die gegebenenfalls Verdrehsi- 
cherungsmerkmale aufweist und der rohrtonnige Stanz- 
und/oder Nietabschnitt an seinem freien Stirnende auf der 
radial inneren Seite eine konusfbrmige, in Richtung des 15 
freien Stimendes divergierende Schrag- bzw. Schneidflache 
und auf der radial auBeren Seite eine gerundete StoB- und 
Ziehflache aufweist, wobei die Schrag- bzw. Schneidflache 
und die StoB- und Ziehflache sich an einer ringfbrmigen 
Stirnkante am freien Stimende des Stanz- und/oder Nietab- 20 
schnitts treffen. 

[0002] Befestigungselemente dieser Art werden von der 
Firma Profil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG in ver- 
schiedenen Formen unter den Bezeichnungen SBF, SBK, 
RSF und RSK seit vielen Jahren vertrieben. Die Hemente 25 
selbst sowie die Verfahren zur Anbringung der Hemente 
und die verwendeten Matrizen sind unter anderem in dem 
deutschen Patenten DE3447006C2, DE3446 978C2 
und DE 38 35 566 C2 im Detail beschrieben. . 
[0003] Befestigungselemente dieser Art werden entweder 30 
selbststanzend im Blechteil eingebracht, so dass das Ele- 
ment einen Stanz- und/oder Nietabschnitt aufweist. Sie k6n- 
nen aber auch in vorgelochte Bleche eingebracht werden, 
wobei die Vorlochung hauflg unter Anwendung eines soge- 
nannten vorlaufigen Lochstempels erfolgt, der das Blechteil 35 
unmittelbar vor bzw. wahrend der Anbringung des Befesti- 
gungselements locht Diese Moglichkeit besteht nur bei Be- 
festigungselementen, die als Honlkorperelement, beispiels- 
weise Mutterelemente, ausgebildet sind, da derLochstempel 
das Befestigungselement durchdringen muss. 40 
[0004] Es besteht auch die MSglichkeit, ebenfalls mit 
Hohlkdrperelementen, diese mit einem Stanz- und Nietab- 
schnitt zu versehen, das Blechteil mit dem Stanz- und/oder 
Nietabschnitt zu lochen und den so entstandenen Butzen, 
der sich innerhalb des Rohr- und Nietabschnittes einklemmt, 45 
mit einem nachlaufenden AusstoBstift wieder zu entferneri. 
[0005] Auch bei Anwendung der o. g. Elemente mit vor- 
gelochten Blechen muB der Stanz- und/oder Nietabschnitt 
eine nicht unerhebliche Verformungsarbeit am Blechteil lei- 
sten, da er im Bereich der Vernietung dafur sorgen muss, 50 
dass das Blechteil zu einem rorirformigen Kragen verformt 
wird. Der Stanz- und/oder Nietabschnitt wird anschlieBend 
urn das treie Stirnende des rohrformigen Kragens radial 
nach auBen verformt, urn eine im radialen Querschnitt gese- 
hene U-rormige Aufhahme fur den rohrformigen Kragen zu 55 
bilden. 

[0006] Die Forderungen an den Stanz- und/oder Nietab- 
schnitt, egal, ob mit oder ohne Vorlochung gearbeitet wird, 
sind somit einerseits ausreichende Stabilitat aufzuweisen, 
um die notwendige Verformungsarbeit leisten zu konnen 60 
und nach der Bildung des Nietbdrdels eine ausreichende Fe- 
stigkeit im Bereich des Nietbordels zu erreichen, damit die 
angestrebte Festigkeit der Verbindung gewahrleistet ist 
Dies ist fur die feste Anbringung eines Gegenstands an das 
Blechteil erforderlich. Bei einem Befestigungselement be- 65 
deutet dies dariiberhinaus, dass die Festigkeit des Stanz- 
und/oder Nietabschnitts der Festigkeitsklasse der Schraube 
entsprechen muss. Bei der Anbringung des Befestigungsele- 



ments an das Blechteil darf der Stanz- und/oder Nietab- 
schnitt nicht knicken. Andererseits muB die Verformbarkeit 
so gegeben sein, dass der Stanz- und/oder Nietabschnitt zu 
dem im radialen Querschnitt U-formigen Nietbordel umge- 
formt werden kann. 

[0007] Diese gegenlaufigen Forderungen fUhren dazu, 
dass die radiale Wanddicke des rohrfbrmigen Stanz- und/ 
oder Nietabschnitts eine klare Zuordnung zu der effekti ven 
GrdBe des Befestigungsabschnitts haben muB. Unter der Be- 
zeichnung "effektive GrSBe des Befestigungsabschnitts" ist 
die Festigkeit, die vom Befestigungselement als solches ver- 
langt wird, zu verstehen. Wenn es sich beim Befestigungs- 
element beispielsweise um ein Bolzenelement handelt, ent- 
spricht die effektive GroBe des Befestigungsabschnitts dem 
AuBendurchmesser des Gewindezylinders, d. h. bei einem 
Befestigungselement mit einem metrischen Gewinde von 

5 mm Durchmesser betragt die effektive GroBe des Befesti- 
gungsabschnitts ebenfalls 5 mm. Bei einem Befestigungs- 
element mit einem Gewindezy Under von 6 mm Durchmes- 
ser betragt die effektive GroBe des Befestigungsabschnitts 

6 mm usw. Wenn es sich um ein Mutterelement handelt, ist 
die effektive GrdBe genauso bestirnmt, & h. bei einem Mut- 
terelement von beispielsweise 8 mm Innendurchmesser ist 
die effektive GroBe des Befestigungsabschnitts als 8 mm an- 
zunehmen. Sollte es sich dagegen um ein Bolzenzelement 
handeln, das mit einem Schaftteil versehen ist und eine La- 
gerfunktion auslibt oder zur Aufhahme einer Federklammer 
oder zur Bildung einer Schnappverbindung beschaffen ist, 
gilt der AuBendurchmesser des Schaftteils als die effektive 
GroBe. Beispielsweise mit einem Schaftteil mit einem 
Durchmesser von 10 mm betragt die effektive GroBe des 
Befestigungsabschnitts 10 mm. 

[0008] Auch die Form der konusformigen, in Richtung 
des freien Stimendes divergierenden Schneidflache und der 
auf der radial auBeren Seite des Stanz- und/oder Nietab- 
schnitts vorgesehenen gerundete StoB- und Ziehflache sind 
bei den bekannten Befestigungselementen sehr genau vor- 
gegeben worden, um den jeweiligen Aufgaben gerecht zu 
werden. 

[0009] Bei den bekannten Elementen wuirde die Schneid- 
flache als konusfbrmige Rache ausgebildet, die die Hypote- 
nuse eines gedachten rechteckigen Dreiecks aufweist mit ei- 
ner Schenkellange senkrecht zur mittleren Langsachse des 
rohrformigen Stanz- und/oder Nietabschnitts von, je nach 
effektiver GroBe des Befestigungsabschnitts^ O^ mm bis 
0,3 mm Sinn dieser konusformigen Schneidflache ist es ei- 
nerseits bei der Herstellung des Stanzbutzens dies en in ra- 
dialer Richtung zu komprimieren, so dass der Stanzbutzen 
im Stanz- und/oder Nietabschnitt eingeklemmt ist Diese 
Einklemmung versteift den Stanz- und/oder Nietabschnitt 
wahrend der nachfolgenden Verfbrmung desselben, was von 
Vorteil ist. Andererseits dient die konusforrnige Schneidfla- 
che dazu, den Stanz- und/oder Nietabschnitt in Zusammen- 
arbeit mit einem mittleren Tbil der Matrize radial nach au- 
Ben umzulenken. Beide Funktionen fiihren dazu, dass von 
der Auslegung her diese Schneidflache moglichst breit aus- 
gefuhrt wird. 

[0010] Die gerundete StoB- und Ziehflache bei den be- 
kannten Elementen hat einen Krurnmungsmittelpunkt, der 
an der inneren Wandung des Stanz- und/oder Nietabschnitts 
platziert wurde, wobei der Krtimmungsradius eine Lange 
aufweist, die der radialen Wanddicke des rohrformigen 
Stanz- und/oder Nietabschnitts entspricht. Im Ubrigen wurde 
der Krurnmungsmittelpunkt bei den bekannten Elementen 
so platziert, dass die gerundete StoB- und Ziehflache tangen- 
tial in die zylindrische AuBenflache des rohrformigen Stanz- 
und/oder Nietabschnitts einlauft, wobei an dem freien Stir- 
nende des Befestigungselements diese gerundete Sto8- und 
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Ziehflache, die mit der Schneidflache eine ringfoimige Spanbildung wesentlich berabgesetzt werden kann und so- 
Stimkante am freien Stiraende des Stanz- und/oder Nietab- mit die Aufgabe der Erfindung gelost werden kann. 
schnitts bildet, diese Schneidflache so trifft, dass eine Tan- [0018] Die Erfindung wird nachfolgend naher erlautert an- 
gente zu der gerundeten StoB- und Ziehflache an der ringfor- hand der Zeichnungen, in welcher zeigen: 
migen Stimkante eineh Winkel zur mittleren Langsachse 5 [0019] Fig. 1 bis 12 die Figuren aus dem deutschen Patent 
des rohrfbrrnigen Stanz- und/oder Nietabschnitts einen spit- 34 47 006, die das Verfahren zur Anbringung von Befesti- 
zen Winkel bildet, der deutlich weniger als 90° betragt gungselementen an Blechteilen in der bekannten Form 
[00U] Selbst wenn die genannten Befestigungselemente zeigt, wobei sowohl ein Bolzenelement als auch ein Mutter- 
in der Praxis erfolgreich seit mehreren Jahren im Einsatz element gezeigt werden und bei dem Mutterelement ein 
sind, weisen sie einen Nachteil auf, narnlich, dass die An- 10 AusstoBstift zur Entfernung des Stanzbutzens zur Anwen- 
bringung der Elemente, egal, ob mit oder ohne Vorlochung, dung gelangt, 

zur Ausbildung von kleinen Spanen fuhrt, die im Laufe der [0020] Fig. 13 bis 18 die Fig. 4, 5 und 7 bis 10 der DE- 

Zeit im Bereich der Matrizen oder anderswo in den verwen- PS 34 46 978 C2, die die Anbringung eines Mutterelemen- 

deten Werkzeugen bzw. Pressen festsitzen und zu Verklem- tes unter Anwendung eines vorlaufenden Lochstempels zei- 

mungen und Verformungen fuhren, auch von den bearbeite- 15 gen, 

ten Blechteilen, die durchaus unerwunscht sind. [0021] Fig. 19, 20 ein Befestigungselement in Form eines 

[0012] Die Ursache fur diese kleinen Spane ist SuBerst Bolzenelementes nach der vorliegenden Erfindung, und 

schwierig nachzuvollziehen, da man das Entstehen der zwar in Form einer Stirnansicht und einer teilweise in 

Spane in einer groBen Presse nicht visiiiell betrachten kann, Langsrichtung geschnittenen Seitenansicht und 

da der Arbeitsbereich aus massivem Metall besteht und es 20 [0022] Fig. 21-24 die Ausbildung des Stanz- und Nietab- 

keine Mdglichkeiten gibt, hier sozusagen Betrachtungsfen- schnittes im Bereich A der Fig. 20 in bemaBter Form fur 

ster vorzusehen, die es ermdglichen wurden; das Herstel- Bolzenelemente mit Durchmesser M5, M6, M8 bzw. M10. 

lungsverfahren zu betrachten, ohne den Ablauf des Herstel- [0023] Da die Fig. 1 bis 12 bzw. 13 bis 18 den deutschen 

lungsverfahrens wesentlich zu beeintrachtigen. Paten tschrif ten DE 34 47 006 C2 und DE 34 46 978 C2 ent- 

[0013] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 25 nommen sind und dort vollstandig beschrieben sind, werden 

modifizierte Form von Befestigungselementen der eingangs sie hier zur Erlauterung nur kurz beschrieben, zumal der 

genannten Art anzugeben, die nicht bzw. in weitaus geringe- Verfahrensablauf aus den einzelnen Zeichnungen ohne wei- 

rem MaBe zu der Bildung von Spanen fuhrt, ohne dass die teres ersichtlich ist 

sonst bewahrten Anbringungsverfahren (mit oder ohne Vbr- [0024] Es handelt sich bei dem Befestigungselement der 

lochung) geandert werden miissen und ohne dass die techni- 30 Fig. 1 urn ein Stehbolzenelement 150. Dieses Stehbolzene- 

sche Werte der erreichten Verbindungen verschlechtert wer- lemts 150 besteht aus einem Schaftteil 154, hier ohne Ge- 

den, wobei es auch moglich sein soil die bisher eingesetzten winde gezeigt, und einem Kopfteil 152 mit einem radialen 

Matrizen weiter zu verwenden. Flansch und einem rohrformigen Stanz- und Nietab schnitt 

[0014] Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 158. Bei dieser Ausfuhrungsform ist die Mantel wandung 

vorgesehen, dass die konusformige Schneidflache die Hypo- 35 158 des rohrformigen Stanz- und Nietabschnittes im we- 

teriuse eines gedachten reckeckigen Dreiecks bildet mit ei- sentlichen kreiszylindrisch und endet in einer abgerundeten 

ner Schenkellange senkrecht zur mittleren Langsachse des StoB- und Ziehkante 160 am freien Stirnende des rohrformi- 

rohrformigen Stanz- und/oder Nietabschnitts von 0,10 mm gen Stanz- und Nietabschnittes. 

± 0,03 mm, dass die radiale Wanddicke (R) des rohrformi- [0025] Die Innen wandung 164 des rohrformigen Stanz- 

gen Stanz- und/oder Nietabschnitts in als Funktion der ef- 40 und Nietabschnittes ist in dieser Ausfuhrungsform ebenfalls 

fektiven Gr6Be des Befestigungsabschnittes bemessen ist, im wesentlichen zylindrisch und endet in einer -konischen 

dass die gerundete StoB- und Ziehflache einen Kriimmungs- Schneidflache 166, die an einer imgfonnigen Stimkante am 

radius aufweist, der 0,1 mm±0,03 mmkleineristalsdieje- freien Stirnende des Stanz- und Nietabschnittes die gerun- 

weilige radiale Wanddicke (R) und dass der Kriimmungs- dete StoB- und Ziehkante 160 trifft 

mittelpunkt der gerundeten StoB- und Ziehflache an der 45 [0026] Wie aus der F^. 2 ersichtlich wird in einem Press- 

Oberflache eines gedachten achsparallelen Zylinders liegt, werkzeug ein Blechteil 206 von einer Matrize 180 abge- 

der sich von der ringformige Stimkante weg in Richtung des stiitzt und es wird mittels eines Presswerkzeuges 210 in 

Befestigungsabschnittes erstreckt und an einer Stelle ent- Form des StoBels einer Presse das Befestigungselement 152 

lang des Stanz- und/oder Nietabschnittes an der OberflSche gegen das Blechteil 206 so gedriickt, dass, wie in Fig. 3 dar- 

des gedachten achsparallelen Zylinders so gelegt ist, dass 50 gestellt, ein Stanzbutzen 216 entsteht und das Blechteil zu 

eine Tangente zu der gerundeten StoB- und Ziehflache an der einem rohrformigen Kragen 218 (Fig. 4) gezogen wird. Der 

ringfbrmigen Stimkante senkrecht zur mittleren Langsachse Stanzbutzen 216 wird innerhalb des rohrformigen Stanz- 

steht und Nietabschnittes durch einen Stempelansatz 184 der Ma- 

[0015] Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen des Be- trize gedriickt und der Stanz- und Nietabschnitt 156 wird 

festigungselements sind den Unteransprtichen zu entneh- 55 aufgrund der gerundeten Rollflache 202 der Matrize 180 ra- 

men. dial nach auBen um das freie Stirnende des rohrformigen 

[0016] Irotz der Schwierigkeiten bei der Betrachtung des Kragens 218 zur Bildung eines Nietoordels gerollt bis die 

Verfahrens ist es gelungen festzustellen, dass die Spane im Endposition gemaB Fig. 8 erreicht ist 

Prinzip drei Ursachen haben. Einerseits treten sie beim [0027] Die Fig. 9 zeigt wie mehrere Bolzenelemente hin- 

Durchschneiden des Blechteils auf. Sie treten aber auch 60 tereinander in einen Stanzkopf 472 einer Presse emgefuhrt 

dann auf, wenn das Blech in den rohrformigen Kragen auf- werden konnen, damit bei jedem Hub der Presse ein Bolzen- 

gezogen wird und sie treten femer auf, wahrend der Stanz- element vom Stanzkopf in ein neues Blechteil eingestanzt 

und/oder Nietabschnitt in die Vertiefung der Matrize um den und mit diesem vemietet werden kann. Selbst wenn die Fig. 

gezogenen rohrformigen Kragenbereich umgerollt wird. 7 eine besondere Formgebiing der Matrize darstellt, kann 

[0017] Es ist femer erfindungsgemaB festgestellt worden, 65 diese auch die Form eines Rotationskorpers aufweisen, d. h. 

dass durch eine besondere Formgebung des Stanz- und/oder dass die dort gezeigten ebenen Pragebereiche 220 nicht vor- 

Nietabschnitts im Bereich der konusfbrmigen Schneidflache handen sein miissen. 

und der gerundeten StoB- und Ziehflache die Neigung zur [0028] Die Fig. 10 bis 12 zeigen, dass ein Mutterelement 
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anstelle eines Bolzenelementes zur Anwendung gelangen 
kann und zeigt weiterhin, wie bei dieser Ausfuhrungsform 
das Mutterelement zwar selbststanzend in das Blechteil 650 
eingebracht wird, der Stanzbutzen jedoch mittels eines Aus- 
stoBstiftes 642 anschlieBend herausgedrtickt und uber einen 5 
mittleren Kanal 638 der Matrize 632 entsorgt wird. 
[0029] Die Fig. 13 bis- 18 zeigen wie ein Mutterelement 
600 in ein Blechteil 650 unter Anwendung eines sogenann- 
ten vorlaufenden Lochstempels 122, der der Vorlocbung des 
Blechteils 160 dieht, eingesetzt werden kann, so dass der 10 
Stanz- und Nietabschnitt hier eine stoBende und ziehende 
Funktion hat, nicht aber zum Durchstanzen des Blechteils 
herangezogen wird 

[0030] Unabhangig von der genauen Auslegung des An- . 
bringungsverfahrens und vom verwendeten Befestigungs- 15 
element sind alle gezeigten Befestigungselemente mit einem 
Stanz- und/oder Nietabschnitt versehen, der an seinem 
freien Stimende auf der radial inneren Seite mit einer konus- 
fSrmigen Schrag- bzw. Schneidflache und auf der radial au- : 
Beren Seite mit einer gerundeten StoB- und Ziehkante verse- 20 
hen ist, wobei die gerundete StoB- und Ziehkante die konus- 
formige Schragflache an eine ringformige Stimkante des 
Stanz- und Nietabschnittes trifft. 

[0031] Wie oben eriautert, handelt es sich bei der vorlie- 
genden Erflndung um eine besondere Ausbildung des Stanz- 25 
und Nietabschnittes im Bereich seines freien Stimendes, die 
die Vermeidung von Spanen sicherstellt 
[0032] Es handelt sich bei dem Befestigungselement der 
Fig. 19 und 20 um ein Bolzenelement 700 mit einem Befe- 
stigungsabschnitt 702 und einem rohrformigen Stanz- und/ 30 
oder Nietabschnitt 704, wobei der Stanz- und/oder Nietab- 
schnitt zur Anbringung des Befestigungselements an einem 
Blechteil ausgelegt ist und der Befestigungsabschnitt zur 
Anbringung eines Gegenstandes an das Blechteil ausgelegt 
ist Im Bereich des Oberganges vom Befesn'gungsabschnitt 35 
702 in den Stanz- und Nietabschnitt ist hier eine sich radial 
erstreckende, an einem Ranschteil 706 ausgebildete Anla- 
geflache 708 vorgesehen, die in diesem konkreten Beispiel 
. mit Verdrehsicherungsmerkmalen in der Form von Nasen 
710 und Vertiefungen 712 versehen ist. Verdrehsicherungs- 40 
merkmale miissen nur dann vorgesehen werden, wenn im 
Betrieb das Befestigungselement Drehmomente auf das 
Blechteil ubertragen muss, beispielsweise dann, wenn ein 
Gegenstand am Blechteil mittels einer auf den Befesti- 
gungs abschnitt 702 aufgeschraubten Mutter befestigt wer- 45 
den soil, wobei beim Anschrauben der Mutter aufgrund von 
Reibung ein Drehmoment am Befestigungselement entsteht 
und vom Blechteil aufgefangen werden muss. Solche Dreh- 
momente entstehen auch bei der Entfemung der Mutter und 
miissen ebenfalls von der Verbindung zwischen dem Befe- 50 
stigungselement und dem Blechteil getragen bzw. ubertra- 
gen werden. 

[0033] Der rohrformige Stanz- und/oder Nietabschnitt 
weist an seinem freien Stimende 714 auf der radial inneren 
Seite eine konusfbrmige Schneidflache 716 und auf der ra- 55 
dial auBeren Seite eine gerundete StoB- und Ziehflache 718 
auf, wobei die Schneidflache 716 und die StoB- und Ziehfla- 
che sich an einer ringformigen Stirnkante 720 am freien 
Stimende des Stanz- und/oder Nietabschnitts treffen. 
[0034] Der rohrformige Stanz- und/oder Nietabschnitt 60 
704 weist eine kreiszylindrische AuBenwand 722 und eine 
kreiszylindrische Innenwand 724 auf, die beide konzen- 
trisch. zur mittleren LMngsachse 726 des Befestigungsele- 
ments angeordnet sind. 

[0035] Die erfindungsgemaBe Ausbildung des rohrrormi- 65 
gen Stanz- und/oder Nietabschnitts 704 im Bereich seines 
freien Stimendes, d. h. dort wo die Einzelheit A in Fig. 20 
angedeutet wird, wird nunmehr anhand der Fig. 21 fur ein 



Befestigungselement nach Fig. 20 mit einer effektiven 
Gr5Be des Befestigungsabschnitts von 5 mm, d. h. der Au- 
Bendurchmesser des Befestigungsabschnitts 702 betragt 
5 mm, beschrieben. 

[0036] Aus der Fig. 21 sieht man, dass die konusfSrmige 
Schneidflache 716 in einem radialen Querschnitt betrachtet, 
' die Hypotenuse eines gedachten gleichscbenkligen, rechtek- 
kigen Dreiecks bildet, dessen gleich langen Schenkei mit 
den Bezugszeichen 717 und 719 bezeichnet sind. Der 
Schenkei 717 entspricht der gedachten Fortsetzung der inne- 
ren Wandung 724 des Stanz- und/oder Nietabschnitts 704 
vom Anf ang der Schrag- bzw. Schneidflache 716 bis zu dem 
Schnittpunkt mit dem gedachten Radius, der von der ring- 
fSrmigen Stirnkante 720 zu der Langsachse 726 geht, wobei 
der Abschnitt dieses Radius von der ringrormigen Stirn- 
kante zu dem Schnittpunkt mit der gedachten Fortsetzung 
der inneren Wandung 724 des Stanz- und/oder Nietab- 
schnitts 704 den Schenkei 719 bildet Die Schenkei 717 und 
719 haben in diesem Beispiel jeweils eine SchenkellSnge 
von 0,1 mrn, wobei diese SchenkellSnge erfindungsgemSB 
0,1 mm ± 0,03 mm betragen kann. Da es sich hier vorzugs- 
weise um ein gleichschenkliges Dreieck handelt, was aber 
nicht zwingend erfbrderlich ist, ist der Konuswinkel der ko- 
nusformigen Schneidflache bezogen auf die mitdere Langs- 
achse 726 90°. Der Abstand zwischen der ringformigen 
Stirnkante 720 und der radial inneren Wandung 724 des 
rohrformigen Stanz- und/oder Nietabschnitts betragt (radia- 
ler Abstand gemessen an der ringformigen Stirnkante 720) 
ebenfails 0,1 

[0037] Die radiale Wanddicke R des rohrformigen Stanz- 
und/oder Nietabschnitts betragt in diesem Beispiel eines 
Bolzenelementes der GroBe M5 1,25 4/- 0.05 mm. Die ge- 
rundete StoB- und Ziehflache 718 weist erfindungsgemaB ei- 
nen Kru^nmungsradius auf, der 0,1 mm (±0,03 mm) kleiner 
ist als die jeweilige radiale Wanddicke R (in diesem Beispiel 
1,25 mm). Weiterhin liegt der Kxiirnmungsmittelpunkt 727 
der (kreisformigen) gerundeten StoB- und Ziehflache an der 
Oberflache eines gedachten achsparallelen Zylinders 728, 
der sich von der ringrormigen Stirnkante 720 weg in Rich- 
tung des Befestigungsabschnitts 702 erstreckt. Weiterhin ist 
der Kriirrimungsmittelpunkt 726 an einer S telle entlang des 
Stanz- und/oder Nietabschnitts an der Oberflache des ge- 
dachten achsparalleln Zylinders 728 so gelegt, dass die Tan- 
gente 730 zu der gerundeten StoB- und Ziehflache 718 beim . 
Obergang in die rmgformige Stirnkante 720 senkrecht zur 
mittleren Langsachse des rohrformigen Stanz- und/oder 
Nietabschnitts 704 stent, wie bei 732 angedeutet ist Dem- 
nach betragt die Hone des Krummungsmittelpunktes 726 
oberhalb der ringformigen Stirnkante 720 ebenfalls 
1,15 mm entsprechend dem Krunimungsradius der gerunde- 
ten StoB- und Ziehflache 718. 

[0038] Aufgrund der geometrischen Verhaltnisse fuhrt 
diese Ausbildung des freien Endes des Stanz- und/oder 
Nietabschnitts 704 dazu, dass die gerundete StoB- und Zieh- 
flache 718 ebenfalls tangential in die kreiszylindrische Aus- 
wandung des rohrformigen Nietabschnitts einlauft Dies gilt 
auch fur die Ausfuhrungsfonn gemaB Fig. 22, die die kon- 
kreten Abmessungen fur ein erfindungsgemaBes Bolzenele- 
ment in der GrGBe M6 angeben, wo die radiale Wanddicke 
des Stanz- und/oder Nietabschnitts 704 ebenfalls 1,25 mm 
betragt 

[0039] Man sieht aber aus den Rg. 23 und 24, dass die 
Verhaltnisse bei einem Bolzenelement der GroBe M8 oder 
M10 anders sind, so dass hier eine Tangente 732 zu der ge- 
rundeten StoB- und Ziehflache 718 des Stanz- und/oder 
Nietabschnitts 704 einen spitzen Winkel mit einer Genera- 
trix 734 der kreisformigen zylindrischen Auswandung 722 
des Stanz- und/oder Nietabschnitts 704 bildet. Es ist erfin- 
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dungsgemaB festgestellt worden, dass diese Tatsache fur die 
Erfindung nicht storend ist bzw. auch zu einer Herabsetzuhg 
der Erzeugung von Spanen beitragt 
[0040] Da die Fig. 22, 23 und 24 der Fig. 21 bis auf die 
konkreten Abmessungen entsprechen, ist es nicht notwen- 5 
dig, diese Figuren getrennt zu beschreiben. Stattdessen sind 
die gleichen Bezugszeichen in den Fig. 22, 23 und 24 einge- 
fiigt worden wie in der Fig. 21 und die Beschreibung der 
Fig. 21 ist stellvertretend fur die Fig. 22, 23 und 24 zu be- 
trachten. Alle Abmessungen sind in den Zeichnungen ent- 10 
halten und in mm angegeben und daher der Zeichnung ein- 
wandfrei zu entnehmen. 

[0041] Es wird ferner darauf hingewiesen, dass die genaue 
Form des freien Stimendes des. Stanz- und/oder Nietab- 
schnitts 764 auch fur alle Befestigungselemente gilt, die von is 
dieser Anmeldung erfasst werden, darunter auch Elements 
der Bezeichnung SBF, SBK; RSF und RSK und bei alien 
mdglichen Anwendungen der beanspruchten Befestigungs- 
elementen (auch die oben beschriebenen Anwendungen als 
Lagerung oder KHppaufhahme oder zur Ausbildung einer 20 
Schnappverbindung) gelten und fur diese Arten von Ele- 
ment verwendet werden konnen, wenn es darum gent, Spane 
zu vermeiden. 

[0042] Bei alien Ausfuhrungsf ormen konnen auch als Bei- 
spiel fur den Werkstoff der Funktionselemente alle Materia- 25 
lien genannt werden, die fur die bestehende SBF-, SBK-, 
RSF- und RSK-Elemente verwendet werden. Solche Mate- 
ri alien umfassen Legierungen, die im Rahmen der Kaltver- 
fbrmung die Festigkeitswerte der Klasse 8 gemaB Isostan- 
dard erreichen, beispielsweise eine 35B2-Legierung gemaB 30 
DIN 1654. Die so gebildeten Befestigungselemente eigenen 
sich u. a. fur alle bandelsublichen Stahlwerkstoffe fur zieh- 
fahige Blechteile wie auch fur Aluminium oder dessen Le- 
gierungen. Auch kdnnen Aluminiumlegierungen, insbeson- 
dere solche mit hoher Festigkeit, fiir die Funktionselemente 35 
benutzt werden, z. B. AlMg5. Auch kommen Funktionsele- 
mente aus hoherfesten Magnesiumlegierungen wie bspw. 
AM50 in Frage. 
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1. Befestigungselement (700) mit einem Befesti- 
gungsabschnitt (702) und einem rohrformigen Stanz- 
und/oder Nietabschnitt (704), wobei der Stanz- und/ 
oder Nietabschnitt zur Anbringung des Befestigungs- 45 
elements an ein Blechteil ausgelegt ist und der Befesti- 
gungsabschnitt zur Anbringung eines Gegenstandes an 
das Blechteil ausgelegt ist, wobei im Bereich des Ober- 
gangs vom Befestigungsabschnitt (702) in den Stanz- 
und/oder Nietabschnitt eine sich radial und/oder konus- 50 
forrnig erstreckende Anlageflache (708) vorgesehen 
ist, die gegebenenfalls Verdrehsicherungsmerkmale 
(710, 712) aufweist und der rohrformige Stanz- und/ 
oder Nietabschnitt an seinem freien Stirnende (714) auf 
der radial innerenSeite eine konusfbrmige, in Richtung 55 
des freien Stirnendes divergierende Schrag- bzw. 
Schneidflache (716) und auf der radial auBeren Seite 
eine gerundete StoB- und Ziehflache (718) aufweist, 
wobei die Schrag- bzw. Schneidflache (716) und die 
StoB- und Ziehflache (718) sich an einer ringformigen 60 
Stimkante (720) am freien Stimende des Stanz- und/ 
oder Nietabschnitts (704) treffen, dadurch gekenn- 
zeichnet dass die konusfbrmige SchrSg- bzw. Schneid- 
flache (716) die Hypotenuse eines gedachten reckecki- 
gen Dreiecks bildet mit einer Schenkellange senkrecht 65 
zur mittleren Langsachse (726) des rohrformigen 
Stanz- und/oder Nietabschnitts (204) von 0,10 mm ± 
0,03 mm, dass die radiale Wanddicke (R) des rohrfor- 



migen Stanz- und/oder Nietabschnitts (704) als Funk- 
tion der effektiven GroBe des Befestigungsabschnittes 
bemessen ist, dass die gerundete StoB- und Ziehflache 
(718) einen Krummungsradius (r) aufweist, der 
0,1 mm ± 0,03 mm kleiner ist als die jeweilige radiale 
Wanddicke (R) und dass der Krummungsmittelpunkt 

(727) der gerundeten StoB- und 2iehflache (718) an der 
Oberflache eines gedachten achsparallelen Zylinders 

(728) liegt, der sich von der ringformige Stimkante 
(720) weg in Richtung des Befestigungsabschnittes 
(702) erstreckt und an einer Stelle entlang des Stanz- 
und/oder Nietabschnittes (704) an der Oberflache des 
gedachten achsparallelen Zylinders (728) so gelegt ist, 
dass eine Tangente (730) zu der gerundeten StoB- und 
Ziehflache (718) an der ringformigen Stirnkante (720) 
senkrecht zur mittleren Langsachse (726) stent 

2. Befestigungselement nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die radiale Wanddicke (R) des rohr- 
formigen Stanz- und/oder Nietabschnitts (704) als 
Funkdon der effektiven GroBe des Befestigungsab- 
schnittes wie folgt bemessen ist: 

GroBe von 5 mmR= 1,25 ±0,05 mm 
GroBe von6mmR= l,25±0,05mm 
GroBe von8mmR= 1,50*0,05 mm 
GroBe von 10 mm R = 1,82 ± 0,05 mm. 

3. Befestigungselement nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass es sich urn ein Bolzenele- 
ment handelt und der Befestigungsabschnitt mit einem 
Gewindezylinder versehen oder versehbar ist, dessen 
AuBendurchmesser die efTektive GroBe des Befesti- 
gungsabschnitts bildet 

4. Befestigungselement nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Befestigungsabschnitt 
sich als Schaftteil darstellt, beispielsweise zur Auf- 
nahme einer drehbaren Lagerung, oder mit Formmerk- 
malen zur Bildung einer Schnappverbindung oder mit 
einer Aufnahme fur eine Federklammer, wobei der Au- 
Bendurchmesser des Schaftteils die effektive GroBe des 
Befestigungsabschnitts bildet 

5. Befestigungselement nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass es sich urn ein Mutterele- 
ment handelt, bei dem der Befestigungsabschnitt eine 
Bohrung aufweist, die mit einem Innengewinde verse- 
hen ist oder zur Bildung eines Innengewindes gedacht 
ist, beispielsweise unter Anwendung einer gewinde- 
schneidenden oder gewindeformenden Schraube, wo- 
bei der AuBendurchmesser des Gewindezylinders die 
effektive Gr&Be des Befestigungsabschnitts bestimmt 
bzw. dieser entspricht 

6. Befestigungselement nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet dass es sich um ein hohles Ele- 
ment handelt, das zur Aufnahme einer drehbaren Welle 
im Befestigungsabschnitt eine Bohrung aufweist, wo- 
bei der Durchmesser der Bohrung die effektive Gr6Be 
des Befestigungsabschnitts bestimmt 

7. Befestigungselement nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet dass es sich um ein hohles Ele- 
ment handelt, das zur Aufnahme einer Klippbefesti- 
gung eine Bohrung aufweist und der Durchmesser der 
Bohrung die effektive GroBe des Befestigungsab- 
schnitts bestimmt. 
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